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VERFAHREN UND EINiaCHTUNG ZUR ZUFUHRUNG VON JE 
EINER MEHRZ AHL VON FLACHEN TEILPRODUKTEN IN 
EINE SERIELLE WEITERVERARBEITUNG 



Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Weiterverarbeitung von Druclq)rodukten 
und betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung nach den Oberbegriffen der entspre- 
chenden, unabhangigen Patentanspriiche. Verfahren tind Einrichtung gemass Erfin- 
dung dienen der Zufiihrung von je einer Mehrzahl von insbesondere verschiedenen, 
5 flachen Teilprodukten zu einer seriellen Weiterverarbeitung; sie dienen insbesondere 
der Komplettierung von in einem seriellen Forderstrom geforderten Druckprodukten 
durch Beigabe einer Mehrzahl von Teilprodukten zu jedem der Druckprodukte. 



Druckprodukte wie beispielsweise Zeitungen oder Zeitschriften werden vielfach 
durch Beigabe von verschiedenen Teilprodukten wie beispielsweise durch Beigabe 

10 von Beilagen, Prospekten, einzelnen Zusatzblattem, kleineren Broschiiren, Antwort- 
karten oder auch von flachen Musterartikeln oder Musterbeuteln komplettiert. Dafiir 
werden die Druckprodukte liblicherweise entlang einer Komplettierstrecke mit einer 
Reihe von Zufiihrstellen gefordert, wobei an jeder Zufuhrstelle jedem der Druckpro- 
dukte ein Exemplar eines Teilprodukte-Tj^s beigegeben wird, beispielsweise indem 

15 das Teilprodukt in das Druckprodukt eingesteckt oder darauf gelegt wird. Die Kom- 
plettierten Druckprodukte werden dann beispielsweise in Stapeln oder einzeln ver- 
packt. 
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Die Realisierang der Komplettierstrecke erfordert, insbesondere wenn hohe Kapazi- 
taten gefordert werden, aufwendige Einrichtungen wie beispielsweise eine Einsteck- 
trommel mit je nach Format und Art der Teilprodukte-Typen verschiedenen Zufiih- 
rungen, wobei die Teilprodukte in den Zufiihrungen in vielen Fallen von Hand in 
Form von Stapeln vorgelegt werden miissen. Je grosser die Zahl der jedem Druck- 
produkt zuzugebenden, verschiedenen Teilprodukte ist, desto grosser wird die Zahl 
der notwendigen Zufuhrungen und desto grosser oder langer wird die Komplet- 
tiereinrichtung. Wenn in aufeinanderfolgenden Komplettierprozessen die Zahl der 
Teilprodukte variiert, muss die Einrichtung fur die hochste zu erwartende Zahl di- 
mensioniert sein und sie wird aus diesem Grande durchschnittlich nur in einem be- 
schrankten Ausmass ausgeniitzt Wenn in aufeinanderfolgenden Komplettierprozes- 
sen die Teilprodukte-Typen sich sehr voneinander unterscheiden, miissen zwischen 
solchen Prozessen gegebenenfalls Zufuhrungen ausgewechselt oder entsprechend 
eingestellt werden. 




15 Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein Verfahren imd eine Einrichtung fur 
eine Zufiihrung je einer Mehrzahl von insbesondere verschiedenen, flachen Teilpro- 
dukten in eine serielle Weiterverarbeitung, insbesondere fiir ein Komplettieren von 
seriell geforderten Druckprodukten durch Beigabe einer Mehrzahl von Teilprodukten 
zu jedem Drackprodukt, zu schaffen, wobei die Erfindung eine derartige Zufuhrung 

20 gegenxiber dem Stande der Technik bei vergleichbaren oder hoheren Kapazitaten 
insbesondere vorrichtungsmassig vereinfachen soil. Trotzdem soli das erfindungs- 
gemasse Verfahren weder die Anfordemngen an die Teilprodukte bezuglich ihrer 
Eigenschaften als solchen oder bezuglich der Verschiedenheit dieser Eigenschaften 
noch die Art und Weise, in der die Teilprodukte herzustellen sind, einschranken. 



25 Diese Aufgabe wird gelost durch das Verfahren xmd die Einrichtung, wie sie in den 
Patentanspriichen definiert sind. 
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Im Folgenden wird das Verfahren und die Vorrichtung gemass Erfindung am Bei- 
spiel der bereits weiter oben erwahnten Komplettierung von Druckprodukten mit ei- 
ner Mehrzahl von Teilprodukten beschrieben. Damit soli aber die Erfindung in kei- 
ner Weise auf eine solche Komplettierung beschrankt werden. Sie ist ebenso an- 
5 wendbar beispielsweise fur das Einstecken einer Mehrzahl von flachen Produkten in 
einen Briefumschlag oder fiir eine andere Art von Veipackung einer Mehrzahl von 
flachen Produkten, insbesondere von Druclq)rodukten. 



Gemass Erfindung werden die Teilprodukte, die den Druckprodukten zur Komplet- 
tierung beizugeben sind, in einem die Komplettierung vorbereitenden Schritt zu 

10 Teilproduktegrappen geordnet, wobei jede der Teilproduktegruppen die einem 
Druckprodukt beizugebenden Teilprodukte umfasst tmd . wobei die Teilprodukte- 
gruppen in eine zu einer Lagerf ormation gef ormten Reihe hiiitereinander angeordnet 
werden. Die Reihe von Teilproduktegruppen wird in einer ihrer Langsrichtungen er- 
stellt xmd zur Lagerformation geformt und die Lagerfolmation wird in der entgegen- 

15 gesetzten Richtung wieder aufgelost, stellt also eineri sogenannten „first-in-last-out" 
Speicher dar. Im effektiven Komplettiemngsschritt, der auf den vorbereitenden 
Schritt in einem beliebigen zeitlichen Abstand f olgt, wird die Lagerformation fur ei- 
ne Zufuhrung der Teilproduktegmppen zu einem Druckproduktestrom positioniert 
und wird aufgelost, wobei in dieser einzigen Zufuhrung jedem Druckprodukt eine 

2Q der Teilproduktegmppen direkt ab Lagerformation beigegeben, beispielsweise in das 
Drackprodukt eingesteckt wird. 



Der genannte, vorbereitende Schritt (Reihe von Teilproduktegmppen und daraus La- 
gerformation erstellen) ist vom effektiven Komplettiemngsschritt (jedem Dmckpro- 
dukt eine Teilproduktegmppe ab Lagerformation beigeben) zeitlich tmd 5rtlich voU- 
25 standig entkoppelt. Das heisst, die im vorbereitenden Schritt erstellten Lagerforma- 
tionen sind transportier- und lagerbar und werden zwischen ihrer Erstellung und ihrer 
Auflosung iiblicherweise transportiert und zwischengelagert. Durch diese vollstandi- 
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ge Entkoppelung wird die Komplettierleistung, die vorteilhafterweise gleich gross 
sein soUte wie die Herstelliingsleistung fur die zu komplettierenden Dmckprodukte, 
voUstandig unabhangig von der Leistung, die im vorbereitenden Schritt erreicht wer- 
den kann. Die iiblicherweise vor den zu komplettierenden Druckprodukten herge- 
5 stellten Teilprodukte konnen in beliebigen Zeitraumen und mit beliebigen Leistungen 
zu den Gruppen geordnet werden, das heisst, die dafur einzusetzenden Vorrichtungen 
brauchen keine Hochleistungsvorrichtungen zu sein. Fiir den Komplettierschritt ist 
fiir die Zugabe einer Mehrzahl von Teilproduktetypen nur eine Zufiihrung einzuset- 
zen, so dass die Komplettiereinrichtung kompakt gehalten werden kann. Femer miis- 
10 sen keine Vorkehrungen getroffen werden, um Konflikte zwischen nacheinander bei- 
zugebenden Teilprodukten zu verhindem, was die Komplettiereinrichtung waiter 
vereinfacht. 



Gemass der bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemassen Verfahrens ist 
die im vorbereitenden Schritt erstellte Lagerformation ein Wickel, das heisst, ein 
15 Wickelkem, auf den die Reihe der Teilproduktegruppen mit Hilfe eines Wickelban- 
des aufgewickelt ist. 



Die aufzuwickelnde Reihe der Teilproduktegruppen wird vorteilhafterweise erstellt 
durch Zusammenfuhren von Zufiihrungsstromen der einzelnen Typen von Teilpro- 
dukten, wobei die zusammenzufiihrenden Zufiihningsstrome dieselbe Geschwindig- 

20 keit und dieselbe Zufiihrungsleistung (Teilprodukte pro Zeiteinheit) aufweisen und 
wobei die Zusammenfuhrung bezuglich Lage und Phase der Zufuhrungsstrome auf 
die Art der Abtrennung der Gruppen beim Auflosen der Lagerformation und der 
Gruppenreihe abgestimmt ist, derart, dass jede Teilproduktegruppe abgetrennt wer- 
den kann, ohne dass die Teilprodukte der Gruppe gegeneinander verschoben werden 

25 miissen und eine nachfolgende Gruppe verschoben werden muss. Die Zufuhrungs- 
strome werden fur die Zusammenfuhrung aus Wickeln oder anderen Lagerformatio- 
nen (Stapel, Stangen, Pakete) erstellt und/oder werden on-line beispielsweise ab 
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Druckmaschine zugefuhrt. Die Reihe von Teilproduktegruppen kann auch dutch Zu- 
sammentragen ersteUt werden. wobei die verschiedenen Typen von Teilprodukten 
dem Zusaimnentrag-Prozess beispielsweise von Anlegem zugefuhrt werden. 



In der aufgewickelten Reihe sind die Teilproduktegruppen relativ zueinander derart 
5 angeordnet, dass die Teilprodukte der in Abwickelrichtung je vordersten (in Aufwik- 
kelrichtung hinterste) Gruppe einfach, das heisst beispielsweise zusammen mit einem 
Greifer ergreifbar sind Oder die Adhasion zwischen den TeUprodukten ist in den 
Gruppen derart (gegebenenfalls dutch zusStzUche GruppenstabiUsierung oder Quer- 
stabilisierung), dass sie als stabUe Gruppe, ohne dafur ergriffen werden zu miissen, in 
10 das Druckprodukt eingebracht werden konnen. Zur Stabilisierung der Wickel sind 
die TeQproduktegruppen in der Reihe einander iiberiappend angeordnet Ist dies nicht 
der Fall, ist es vorteilhaft, fOr die StabiUsierung der Wickel die auf einanderfolgenden 
Gruppen losbar miteinander zu verbinden (Reihenstabilisierung oder Langsstabilisie- 
rung). 

15 Das Verfahren und die Einrichtung gemass Erfindung werden im Zusammenhang 
mit den f olgenden Figuren im Detail beschrieben. Dabei zeigen: 

Figur 1 ein Schema des erfindungsgemassen Verfahrens; 

Figuren 2 und 3 zwei beispielhafte Ausfiihrungsf ormen der Reihe von Teilpro- 
duktegruppen und der Trennxmg der Gruppen von der Reihe, wobei die 
20 Teilprodukte oder Gruppen sich in der Reihe uberlappen; 



Figuren 4 und 5 zwei weitere Ausfiihrungsf ormen der Reihe von Teilprodukte- 
gruppen, in denen sich die Gruppen iiberl^pen; 



r£.v^o 1/.04.02 



«9 ««0O oo «c 




Figuren 6 und 7 zwei weitere Ausfiihrungsf ormen der Reihe von Teilprodukte- 
gruppen, wobei die Gruppen in der Reihe hintereinander angeordnet und 
stabilisiert sind (Querstabilisierung); 

Figur 8 eine weitere Ausfiihrungsf orm der Reihe von Teilproduktegruppen, wobei 
5 die Gruppen in der Reihe hintereinander angeordnet und losbar miteinan- 

der verbunden sind (Langs- und Querstabilisierung); 

Figur 9 eine weitere Ausfuhrungsf orm der Reihe von Teilproduktegruppen, in der 
die einzelnen Teilproduktetypan einander (iberlappen und wobei die Rei- 
he beispielsweise durch Hilfsbander langsstabilisiert sind. 

10 Figur 1 zeigt in einer sehr schematischen Art das erfindungsgemasse Verfahren mit 
einem Wickel als Lagerformation. Eine Mehrzahl von beispielsweise drei Zufuh- 
rungsstromen 1 mit gleicher Geschwindigkeit und gleicher Leistung (zugefuhrte 
Teilprodukte pro Zeiteinheit) werden zusammengefiihrt, derart, dass sie eine Reihe 2 
von Teilproduktegruppen bilden. Beispielhafte Ausfuhrungsformen derartiger Reihen 

15 von Teilprodukten werden im Zusammenhang mit den folgenden Figuren aufgezeigt. 
Aus der Reihe 2 von Teilproduktegruppen wird on-line eine Lagerformation erstellt, 
wozu die Reihe 2 beispielsweise mit Hilfe eines Wickelbandes 3 auf einen Wickel- 
kem 4 aufgewickelt wird (Aufwickehichtung D). 

Fur die Erstellung des Wickels 5 und fur dessen Auflosung werden an sich bekannte 
20 Wickelstationen verwendet. Der Wickel 5 kann einen Durchmesser von bis zu ca. 
zwei Metem aufweisen und ein Gewicht von bis zu zwei Tonnen haben. Der Wik- 
kelkem 4 kann drehbar an einem verfahrbaren Wickelstander angeordnet sein, so 
dass Wickel 5 zusammen mit je einem Wickelstander und durch diesen gehalten 
transportiert und manipuliert werden. Die Wickel 5 konnen aber auch als solche oder 
25 axif einer Palette aufliegend manipuliert und transportiert werden. 
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Fiir die Komplettierung wird der Wickel 5 abgewickelt (Abwickelrichtung E), wobei 
wieder die Reihe 2 von Teilproduktegruppen entsteht, diese sich aber in der entge- 
gengesetzten Richtung bewegt. als dies beim Aufwickeln der Fall war. Dadurch wer- 
den die beim Aufwickeln nachlaufenden Kanten der Teilprodukte oder die vorlau- 
fenden Seiten der Teilproduktegruppen beim Abwickeln zu den vorlauf enden Kanten 
Oder Seiten. Die abgewickelte Reihe 2 ist in der Figur 1 unmittelbar nach dem Wik- 
kel 5 parallel zur flachigen Ausdehnung der Teilprodukte dargesteUt, weiter vom 
Wickel 5 entfemt mit BUck senkrecht darauf . In einer Zufiihrungsstelle 6 wird vom 
Kopfende der abgewickelten Reihe 2 je die vorderste Teilproduktegruppe 7 von der 
Reihe 2 abgetrennt und einem Druckprodukt 8 beigegeben. das paraUel oder quer zur 
Forderrichtung in einem seriellen Druckproduktestrom 9 an der Zufiihrungsstelle 6 
vorbei gefordert wird. 

Figur 2 zeigt in mehr Detail als Figur 1 eine erste, beispielhafte Ausfiihrungsform 
fiir eine Reihe 2 von Teilproduktegruppen 7, die je ein Teilprodukt der Typen A, B 
und C umfassen. Die in der Figur 2 dargestellte Reihe 2 eignet sich fur eine Abtren- 
nung der Gruppen durch seitliches Ergreifen, das heisst durch Ergreifen von zur 
Richtung E parallelen Kantenbereichen. 



Die Reihe 2 wird durch Zusammenfiihren der Zufiihrungsstrome 1.1 (Teilprodukte- 
Typ A). 1.2 (Teilprodukte-Typ B) und 1.3 (TeUprodukte-Typ C) erstellt, wobei die 
dargestellten Zufiihrungsstrome alle Schuppenstrome sind. in denen die vorlaufenden 
Kanten oben liegen. Fiir die Zusammenfuhrung haben aUe Zufiihrungsstrome diesel- 
be Geschwindigkeit und dieselbe Forderleistung. das heisst die AbstMnde zwischen 
gleichen Stellen aufeinanderfolgender TeUprodukte sind in jedem der Zufiihrungs- 
strome gleich. Die Reihe wird in der durch den Pfeil D dargesteUten Richtung ersteUt 
und in der durch den Pfeil E dargestellten Richtung fiir die Komplettierung auf gelost. 
Der dargestellte Teil der Reihe 2 ist also bei der Erstellung das Schwanzende. bei der 
Auflosung aber das Kopfende, von dem Gruppen 7 abgetrennt werden. 
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Fiir die seitliche Ergreifung zur Abtrennung der Gruppen (PfeU F, senkrecht zu D 
und E) bei der Auflosung der Reihe wird bei der Zusammenfiihrung je eine Langs- 
kante der Zufiihrungsstrome aufeinander ausgerichtet und werden die Phasenunter- 
schiede zwischen den Zufiihrungsstromen derart gewahlt. dass aUe Teilprodukte A, 
5 B und C der abzutrennenden Gruppe am Kopfende der aufzulosenden Reilie 2 fiber 
die Teilprodukte der nachfolgenden Gruppe vorstehen. Die Abtrennung erf olgt durch 
Ergreifen im mit 10 bezeichneten Kantenbereich beispielsweise mittels Gieifer. der 
die ergriffene Gruppe beispielsweise in Richtung F von der Reihe 2 abtrennt und 
dann unmittelbar an das Druckprodukt weitergibt Die ergriffene Gruppe kann auch 
10 in der Richtung E vom Kopfende der Reihe abgetrennt werden, wobei sie gegeniiber 
dem Kopfende zu beschleunigen ist. 



Fur ein Ergreifen der Teilproduktegmppen an Kanten, die quer zur Forderrichtung E 
verlaufen. waren vorteilhafterweise die bei der ErsteUung der Reihe nachlaufenden 
Kanten der Teilprodukte jeder Gruppe aufeinander auszurichten und sind beispiels- 
15 weise die Zufuhrungsstrome derart zusammenzufiihren. dass die Mittellinien der 
Teilprodukte der verschiedenen Zufuhrungsstrome aufeinander ausgerichtet sind. 



Aus der Figur 2 ist ersichtlich, dass es wenig relevant ist, ob in den als Zufuhrungs- 
strome 1.1, 1.2 und 1.3 dienenden Schuppenstromen die vorlaufenden Kanten oben 
Oder untenliegend sind. Es ist auch ersichtlich, dass m einem Zufuhrungsstrom mit 

20 sehr kleinen Teilprodukten oder gegebenenf alls in aUen Zufuhrungsstromen die Teil- 
produkte einander nicht iiberlappen sonder hintereinander angeordnet sein konnen, 
also keinen Schuppenstrom bilden. Wie bereits weiter oben erwahnt, kann die in der 
Figur 2 dargestellt Reihe 2 von Teilproduktegmppen 7 durch Zusammenfuhren der 
Zufuhrungsstrome 1.1 bis 1.3 erstellt werden oder die Teilprodukte konnen zusam- 

25 mengetragen werden. 
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Figur 3 zeigt in im wesentlichen derselben Darstellungsart wie Figur 2 eine weitere 
Reihe 2 von Teilproduktegruppen 7 und eine von der Reihe 2 abgetrennte Teilpro- 
duktegruppe 7. In der Reihe 2 sind die Teilprodukte im wesentlichen diagonal ange- 
ordnet und beziiglich einer Ecke aufeinander ausgerichtet. Ein Teil der Teilprodukte 
iUierlapipen einander in der Reihe 2, wobei die Uberlappung die ganzen Gruppen (wie 
dargesteUt) oder die einzelnen Teilprodukte-Typen (analog zu Figur 2) betreffen 
kann. Auch diese Reihe 2 eignet sich fiir eine seitUche Ergreifung und im Bereiche 
der aufeinander ausgerichteten Ecken der Teilprodukte. Die Abtrennung der ergriffe- 
nen Gruppen erfolgt beispielsweise in einer durch den Pfeil F angedeuteten Rich- 
tung. 

Figur 4 zeigt die ErsteUung einer weiteren Reihe 2 von Teilproduktegruppen 7. In 
einer vorlaufigen Reihe 2' sind die vorlaufenden Kanten der Teilprodukte. jeder 
Gruppe aufeinander ausgerichtet. Von dieser vorlaufigen Reihe 2' werden die Teil- 
produktegruppen abgetrennt und beispielsweise mit eiiiem Zellenrad um 180° ge- 
dreht und einander uberlappend in der Reihe 2 abgelegt. Diese Reihe, in der sich 
nicht die Teilprodukte jedes Typs iiberlappen sondem in der sich die ganzen Grup- 
pen uberlappen und in der die aufeinander ausgerichteten Kanten der Teilprodukte in 
jeder Gruppe nachlaufend sind, wird zu einem Wickel 5 aufgewickelt (Aufwickel- 
richtung D) und bei Gebrauch wieder abgewickelt (Abwickekichtung E), wobei die 
Gruppai fiir die Abtrennung von der Reihe an ihrer vorlaufenden Seite, an der die 
Kanten der darin enthaltenen Teilprodukte aufeinander ausgerichtet sind. erfasst 
werden kSnnen. 

Figur 5 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer Reihe 2 von TeUproduktegruppen 
7, die in einem die Komplettierung vorbereitenden Schritt zu einem Wickel 5 aufge- 
wickelt wird. In dieser Reihe sind es wiederum die Teilproduktegruppen 7, die ein- 
ander iiberlappen, wobei die Teilprodukte jeder Gruppe entlang einer Langskante 
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aufeinander ausgerichtet sind und die Gruppen fiir die Abtrennung vorteilhafterweise 
seitlich ergriffen werden, 

Figur 6 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform einer Reihe 2 von Teilproduktegruppen 
7, wobei diese sich in der Reihe nicht uberlappen sondem voneinander distanziert 
5 hintereinander angeordnet sind. Eine derartige Reihe eignet sich insbesondere fiir 
eine ungehaltene Abtrennung und Zufiihrung der Teilproduktegruppen, das heisst, 
ohne Ergreifen der nach dem Abwickeln des Wickels 5 jeweils vordersten Teilpro- 
duktegruppe. Damit die Teilproduktegruppen bei einer derartigen, ungehaltenen Ab- 
trennung und Zufiihrung in sich stabil bleiben, ist es vorteilhaft, sie zu stabilisieren 
10 (Querstabilisierung). Dazu ist ein Stabilisierungsmittel 20 vorgesehen, mit dem bei- 
spielsweise die Haftung zwischen den Teilprodukten in jeder Gruppe erhoht wkd, 
Z.B. durch Einwirkung von Ultraschallwellen oder durch statische Aufladung. 

Figur 7 zeigt wie Figur 6 eine Reihe 2 von hintereinander angeordneten Teilpro- 
duktegruppen 7, die in sich stabilisiert sind (Querstabilisierung). Die Teilprodukte 

15 sind Einzelblatter, die iiber Faltkanten, die gegebenenfalls perforiert sind, miteinan- 
der verbunden sind, so dass jede Gruppe die Form eines einbahnigen oder mehrbah- 
nigen Faltstapels aufweist. Es ist auch denkbar, das jeweils unterste bzw. oberste 
Blatt jeder faltstapelartigen Teilproduktegruppe 7 mit dem jeweils untersten bzw. 
obersten Blatt der benachbarten Gruppen zu verbinden bzw. verbunden zu lassen 

20 (Langsstabilisierung). Die Faltstapel werden dann analog zu den in Figur 6 darge- 
stellten Gruppen aber ohne wesentlichen Abstand dazwischen als Reihe 2 angeordnet 
und bei der Abtrennung vom Kopfende der Reihe 2, also unmittelbar vor der Beigabe 
zu den Druckprodukten voneinander getrennt. Nicht miteinander verbundene Faltsta- 
pel konnen auch als Schuppenformation, analog zu Figur 5, angeordnet werden. 
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Auch Figur 8 zeigt eine Reihe 2 von Teilproduktegruppen 7, die in der Reihe mit- 
einander verbunden sind, wobei das Verbindungsmittel nicht nur diurch Verbindung 
der Gruppen miteinander den Wickel sondem durch Verbinden der Teilprodukte in 
den Gruppen auch diese stabilisiert (Langs- und QuerstabilisiCTung). Eine beispiels- 

5 weise durch Zusammentragen erstellte Reihe von voneinander beabstandeten Teil- 
produktegruppen 7 wild auf eine quasi endlose FoUenbahn 30 gefuhrt und diese wird 
mit geeigneten Mitteln um die Gruppen 7 gelegt und uber den Gruppen verschlossen, 
wie es in den Schnitten I und H (Schnittebenen quer zur Langsausdehnung der Reihe 
2) dargestellt ist. Dann wird die Folienbahn 30 zwischen den Teilproduktegruppen 7 

10 verschweisst (Schweissmittel 31), so dass die in der Reihe 2 aufeinanderfolgenden 
Gruppen miteinander verbundene Pakete darstellen. Die derart stabUisierte Reihe 2 
wird zum Wickel 5 aufgewickelt und bei Bedarf wieder abgewickelt und fiir eine 
Komplettierung aufgelost, wobei die Pakete vom Kopfende der Reihe 2 abgetrennt 
. werden und als solche den Druckprodukten beigegeben werden. 

15 Figur 9 zeigt eine weitere Art der Langsstabilisierung der Reihe 2 von Teilprodukte- 
gruppen 7. Als Stabilisierungsmittel dienen hier sich uber die ganze Lange der Reihe 
erstreckende HUfsbander 3.1 und 3.2, Hilfsfolien oder Hilfsschniire, die zwischen 
Zufuhrungsstromen 1.1, 1.2 und 1.3, wie sie beispielsweise im Zusammenhang mit 
den Figuren 1 und 2 beschrieben wurden, positioniert werden. Die Hilfsbander kon- 

20 nen im Wickel gespannt sein oder auch nicht. Sie sind vorteilhafterweise schmaler 
als mindestens ein Teil der Teilprodukte, derart, dass beispielsweise aufeinander 
ausgerichtete Langskanten der Teilprodukte fiir die Abtrennung der Gruppen erfasst 
werden konnen, ohne dass dabei die Hilfsbander erfasst werden, so dass so erfasste 
Gruppen von den Hilfsbandem 3.1 und 3.2 abgezogen werden konnen. Die Hilfsban- 

25 der, -folien oder -schniire werden vorteilhafterweise bei der Auflosung des Wickels 
wieder aufgewickelt und fiir einen nachsten Wickel wieder verwendet, wie dies auch 
fiir das Wickelband der Fall ist. 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Vwfahren zur Zufuhrung von je einer Mehrzahl von flachen und insbesondere 
verschiedenen Teilprodukten in eine serielle Weiterverarbeitung, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass in einem vorbereitenden Schritt Teilprodiiktegrappen (7), 
5 die je aus der genannten MehrzaW von verschiedenen Teilprodukten bestehen, 

in einer Reihe (2) angeordnet und die Reihe (2) in einer ersten Richtung (D) zu 
einer Lagerformation geformt wird und dass in einena vom vorbereitenden 
Schritt zeitlich und ortlich beliebig getrennten Zufuhrungsschritt die Lagerfor- 
mation in einer der ersten Richtung (D) entgegengesetzten zweiten Richtung 
10 OE) aufgelost wird und vom Kopfende der durch die Auflosvmg wiedererstellten 

Reihe (2) nacheinander Teilproduktegruppen (7) abgetrennt und der Weiterver- 
arbeitung unmittelbar zugefiihrt warden. 



ft 

4 



2. Verfahren nach Anspmich 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Weiterverar- 
beitung eine Komplettierung von Druckprodukten (8) ist, wobei die Druckpro- 
dukte (8) in einem seriellen Druckproduktestrom (9) gefordert werden und 
wahrend der Forderung jedem Druckprodukt (8) je eine Teilproduktegruppe (7) 
beigegeben wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekemizeichnet, dass die Lager- 
formation ein Wickel (5) ist, in dem die Reihe (2) der Teilproduktegruppen (7) 
mit Hilfe eines Wickelbandes (3) auf einen Wickelkem (4) aufgewickelt ist. 



4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Reihe (2) von Teilproduktegruppen (7) durch Zusammenfiihren von Zufiih- 
rungsstromen (1.1, 1.2. 1.3) je eines Typs (A. B, C) von Teilprodukten eistellt 



P2026 17.04.02 

-13- 



wird, wobei die zusammenzufuhrenden Zirfiihrungsstrome gleiche Geschwin- 
digkeiten und gleiche Zufiihrungsleistungen haben. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Reihe (2) von Teilproduktegruppen (7) durch Zusammentragen ersteUt 
wird. 



6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5. dadurch gekennzeichnet, dass 
die Reihe (2) derart ersteUt wild, dass die Teilproduktegruppen (7) einander 
iiberlappen oder dass die Teilprodukte einander iiberlappen. 



7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Reihe (2) der- 
art ersteUt wird, dass die Teilprodukte je einer Teilproduktegruppe (7) je eine 
aufemander ausgerichtete Kante oder Ecke haben und dass die Teilprodukte- 
gruppen (7) fiir die Abtrennung von der Reihe (2) un Bereiche (10) dieser auf- 
einander ausgerichteten Kanten oder Ecken ergriffrai werden. 



8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die aufeinander 
ausgerichteten Kanten in Langsrichtung der Reihe (2) angeordnet sind. 



9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die aufeinander 
ausgerichteten Kanten in der Reihe vor- oder nachlauf end sind. 



10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Reihe (2) derart ersteUt wird, dass die Teilproduktegruppen (7) in der Reihe 
voneinander beabstandet sind. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die TeUprodxikte 



innerhalb der Tenproduktegruppen (7) durch Erhohung der Adhasion zwischen 
den Teilprodukten stabilisiert sind. 




12. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, 
5 dass die Teaproduktegruppen (7) in der Reihe (2) losbar miteinander verbun- 

den sind. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzdchnet, dass zur Verbindung 
der Teilproduktegruppen (7) eine Folienbahn (30) tim die Reihe (2) von Teil- 
produktegruppen (7) geschiagen wird. 

10 14. Einrichtung zur seriellen Zufiihrung von je einer Mehrzahl von flachen und 
insbesondere verschiedenen Teilprodukten zu einer seriellen Weiterverarbei- 
tung, dadurch gekennzeidmet, dass die Einrichtung ein Mittel zur Erstellung 
einer Reihe (2) von je aus der genannten Mehrzahl von verschiedenen Teilpro- 
dukten bestehenden Teilproduktegruppen (7), ein Mittel zur Formung einer 

15 „first-in-last-out"-Lagerformation aus der Reihe (2), ein Mittel zur von der 

Formung der Lagerformation ortlich und zeitlich beliebig getrennten Wiederer- 
stellung der Reihe (2) aus der Lagerformation und ein Mittel zur Abtrennung 
von Teilproduktegruppen (7) vom Kopfende der Reihe (2) und zur unmittelba- 
ren Zufiihrung zur Weiterverarbeitung aufweist. 

20 15. Einrichtung nach Anspruch 14. dadurch gelcennzeidbnet, dass das Mittel zur 
Formung der „fist-in-last-out"-Lagerformation und das Mittel zur Wiederer- 
stellung der Reihe (2) Wickelstationen sind. 
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16. Einrichtung nach einem der Anspriiche 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet. 
dass das Mittel zur Abtrennung und unmittelbaren Zufiihrung Greifer aufweist. 



17. Einrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Mittel zur Erstellung der Reihe (2) ein Mittel zur StabiUsierung der 
Teilprodukte in den Teilproduktegruppen (7) und/oder ein Mittel zur Verbin- 
dung der TeUproduktegruppen (7) in der Reihe (2) aufweist 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Zur Zufuhrung von je einer Mehrzahl von flachen und insbesondere verschiedenen 
Teilprodukten zu einer seriellen Weiterverarbeitung, beispielsweise zur Komplettie- 
nmg von Druckprodukten durch Zugabe je einer Mehrzahl von Teilprodukten, wer- 
5 den in einem die Zufuhrung und Weiterverarbeitung (z,B. Komplettierung) vorbe- 
reitenden Schritt die Teilprodukte zu einer Reihe von Teilproduktegruppen (7) ge- 
ordnet und diese Reihe (2) wird zu einer „first-in-last-out" Lagerformation, z.B. zu 
eiriem Wickel (5), geformt. In der Reihe (2) iiberlappen sich die Teilprodukte oder 
die Teilproduktegruppen (7) oder letztere sind voneinander beabstandet angeordnet. 

10 Zur StabUisierung der Teilproduktegruppen (7) kann die Adhasion zwischen den 
Teilprodukten in den Gruppen vergrossert warden, zur Stabilisierung der Lagerfor- 
mation konnen die Teilproduktegruppen (7) losbar miteinander verbunden werden. 
Fiir die Zufuhrung zur seriellen Weiterverarbeitung, die auf den vorbereitenden 
Schritt in einem beliebigen zeitlichen Abstand und an einem beliebigen anderen Ort 

15 folgt, wird die Lagerformation aufgelost und die Teilproduktegruppen w^den diiekt 
ab Lagerformation der Weiterverarbeitung zugefuhrt. Der vorbereitende Schritt ist 
vom Zufuhrungsschritt vollstandig entkoppelt, was das Verfahren und die Einrich- 
tung fur die Zufuhrung trad die Weiterverarbeitung vereinfacht. 



i 



(Figurl) 



Exemplaire Invariable 
emptare Immirtablie 



^1 



Fig.8 




Fig.9 
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